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@ Verfahren zur klebenden Verbindung ebener oder flachiger Teiie 

@ Das Verfahran zur klebenden Verbindung ebener oder 
flachiger Teila aus Faserverbundwerkstoff besteht darin, da& 
die mitetnander zu verktebenden Bereiche mit cich uberlap- 
penden Zungen versehen werden, da& die Kontaktflachen 
der Zungen mit Kleber benetzt werden und daft in einem Fall 
die Teile unter einem Winkel derart zusammangeschoben 
werden, daft fceine Beruhrung der mit Kleber vemetzten 
Flachen der Zungen mit den enteprechenden Haftflachen 
des anderen Tails wahrend der Verschiebung erfolgt und 
da& in den anderen zwei Fallen die mit Kleber vemetzten 
Zungen des einen Tettes stch uber die mit Klebstoff benetz- 
ten Flachen des anderen Teiles legen und durch AnpreB- 
druck verklebt werden konnen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Durchfuhrung einer geklebten Verbindung ebener oder 
flachiger Teile, insbesondere Platten oder Sandwich- 
Strukturen, z. B. aus Faserverbundwerkstoffen. 

Ebene oder gekrummte flachige Platten oder Sand- 
wich-Strukturen aus Faserverbundwerkstoffen miissen 
haufig durch flachige KJebungen fest und dauerhaft mit- 
einander verbunden werdea Insbesondere in der Ver- 
kehrstechnik, beispielsweise im Waggon- und Fahr- 
zeugbau, werden immer mehr Bauteile aus Faserver- 
bundwerkstoffen eingesetzt die miteinander verklebt 
werden, wobei diese Klebeverbindungen sowohl den 
wechselnden Witterungseinflussen als auch starken me* 
chanischen Belastungen durch Schwingungen und Rut- 
telbewegungen ausgesetzt sind Besondere Anforderun- 
gen werden dabei an die miteinander durch Klebung 
verbundenen Bereiche der Einzeheile gestellt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit dem eine definierte Verklebung 
ebener oder gekriimmter Teile, z. B. aus Faserverbund- 
werkstoffen, miteinander erzielt wird, wobei diese Kle- 
befugung trotz mechanischer und witterungsbedingter 
Einflusse eine hohe Lebensdauer aufweist und leicht 
und einfach zu bewerkstelligen ist 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt mit den in den 
Anspruchen 1 bis 3 angegebenen Schritten. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird es er- 
moglicht, auf einfache, schnelle und kostengunstige 
Weise groBere Strukturflachen wie gekrummte oder 
flache Platten oder auch Sandwich-Strukturen definiert 
miteinander zu verkleben, wobei die beiden jeweils mit 
Zungen versehenen zusammenzufugenden Teile unter 
einem Winkel ineinandergeschoben werden, z. B. ahn* 
lich zweier gefalteter Hande, und die beiden Teile (oder 
eines der Teile) erst nach dem vollstandigen Ineinander- 
schieben in die endgultige Lage verschwenkt werden, in 
der die beiden Teile im wesentlichen in einer Ebene zu 
liegen kommen, so daB die mit Klebstoff benetzten Fla- 
chen einander beruhren. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erlautert, in der vorteilhafte Ausfiihrungs- 
beispiele zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens dargestellt sind. 

Es zeigen 

Fig. 1 Draufsichten auf die Endbereiche mit den aus- 
gebildeten Zungen zweier miteinander zu verkJebender 
Teile; 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Zungen der beiden Teile; 

Fig. 3a die beiden miteinander zu verklebenden Teile 
zu Beginn ihrer Zusammenfugung; 

Fig. 3b dieselbe Ansicht wie in Fig. 3a zusammen mit 
der Benetzung der Kontaktflachen; 

Fig. 4 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel zweier mitein- 
ander zu verbindenden Teile; 

Fig. 5 eine Seitenansicht der Zungen der beiden Teile 
und 

Fig. 6 und 7 Ausfuhrungsbeispiele von miteinander zu 
verbindenden Sandwich-Strukturen. 

In den Figurea in denen gleiche Teile mit gleichen 
Bezugszeichen versehen sind, ist mit 1 ein erstes flachi- 
ges Teil aus einem Faserverbundwerkstoff bezeichnet, 
das mit einem zweiten flachigen Teil 2, ebenfalls aus 
Faserverbundwerkstoff, mit einer definierten Haltekraft 
zu verkleben ist ErfindungsgemaB sind nun die Endbe- 
reiche der beiden Teile 1 und 2 jeweils mit Zungen 6, 7 
versehen, deren mit dem anderen Teil nach der Zusam- 
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menfiigung in Kontakt gelangende Seiten, sowie die 
Flachen 3, 4, auf denen nach dem Zusammenfugen die 
Zungen 6, 7 zur Ruhe kommen, mit einem KJebstoff 3, 4 
benetzt sind. 

5 Damit die beiden Teile 1, 2 im wesentlichen nach der 
Verklebung in der gleichen Ebene angeordnet sind, wer- 
den vorteilhafterweise die Zungen, wie in Fig. 2 darge- 
stellt, jeweils mit einem Doppelknick versehen, so daB 
die Zungen 6, 7 einen Versatz zueinander aufweisen, 
io wenn sie nach der Oberlappung miteinander verklebt 
sind 

Fig. 3a und 3b zeigen nun das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren, mit dem es ermoglicht wird, auch groBe Struk- 
turflachen definiert miteinander zu verkleben. Die mit 

15 den KJebstoffen benetzten Zungen 6, 7 und damit auch 
die beiden miteinander zu verbindenden Teile 1, 2 wer- 
den hierbei unter einem Winkel a ineinander geschoben 
und erst nach Erreichen der Endstellung derart ver- 
schwenkt, daB die Zungen des einen Teils auf der zuge- 

20 horigen Kontaktflache des anderen Teils zu liegen kom- 
men. Bei einer nun einsetzenden Querbelastung der 
nicht mit KJebestoff versehenen freien Oberflachen der 
Zungen 6, 7 und damit der zusammengefugten Teile 1, 2 
kann ein beliebiger AnpreBdruck wahrend des Aushar- 

25 tungsprozesses aufgebracht werden. Aufgrund der Tat- 
sache, daB die Zungen 6, 7 nicht in der gleichen Ebene 
auf die entsprechenden Kontaktflachen des anderen 
Teils geschoben werden, erhalt man eine gleichmaBige 
nicht beeintrachtigte Dicke der KJebeschicht 

30 Die in Fig. 2 dargestellte Versatzmoglichkeit der 
Zungen 6, 7 ist insbesondere dann erforderlich, wenn 
flachige Teile, insbesondere Platten, mit nicht unerhebli- 
cher Dicke miteinander verklebt werden sollen. Die in 
Fig. 2 dargestellte Ausgestaltung mit dem Doppelknick 

35 ist besonders dann von Vorteil, wenn die Drehung der 
beiden Teile zueinander aus Montagegninden keine 
Nachteile mit sich bringt Ist hingegen die Drehung der 
beiden Teile von Nachteil, so kann die in Fig. 4 darge- 
stellte Ausgestaltung der Zungen 6 und 7 mit einer 

40 kammartigen Struktur erfolgen; hierbei sind dann 
Schlitze 8, 9 in den Endbereichen der beiden Teile vor- 
gesehen; Fig. 5 zeigt, daB auch hier ein Versatz 12, 12' 
zwischen den einzelnen Zungen durch einen Doppel- 
knick entsteht, so daB die beiden miteinander zu verbin- 

45 denden Teile im wesentlichen in der gleichen Ebene 
angeordnet bleiben, wahrend die Zungen jeweils eines 
Endbereiches eines der Teile abwechselnd nach oben 
bzw. nach unten abgeknickt sind, so daB der in Fig. 5 
dargestellte Versatz 12, 12* entsteht 

so Fig. 6 und 7 zeigen nun das Verkleben zweier Sand- 
wich-Strukturen mit erheblicher Dicke, so daB Stirnsei- 
ten entstehen, die sich senkrecht zu den ausgebildeten 
Zungen 6, 7 erstrecken. Derartige Sandwich-Strukturen 
weisen ublicherweise einen Schaum- oder Honigwaben- 

55 kern 18 auf, der allseitig oder auf Oberseite und Unter- 
seite von Deckhauten 14 bedeckt ist GemaB dem in 
Fig. 6 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel werden zwi- 
schen zwei benachbarten Zungen 6 der ersten Sand- 
wich-Struktur 1 beim Ausschneiden der Zungen verblie- 

60 bene Stege 13 der Deckhaut derart abgeklappt, daB sie 
die entsprechenden Bereiche des Schaum- oder Honig- 
wabenkerns 18 bedecken, wobei sie mit diesem Kern 
verklebt werden. Zum Verkleben der Teile 1 und 2 wer- 
den diese Deckhautstege zusatzlich zu den Zungen 6, 7 

65 bzw. deren Seitenwanden mit einer KJebstoff schicht 17 
benetzt, die fur eine weitere Verbindung zwischen den 
beiden Teilen 1 und 2 sorgt Eine derartige Verklebung 
der beiden Teile 1 und 2 miteinander fuhrt zu einem 
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besonders guten FormschluB der beiden Teilen wobei 
durch die groBe Klebeflache weiche und zahe Kleber 
verwendet werden konnen. Damit kann auch das Aus- 
einanderreifien durch Sprodbruch der KlebestelJe bei 
einer eventuellen Crashbelastung vermindert werden. 

Mit 16 und T sind in Fig. 7 die mit Klebstoff benetz- 
ten Kontaktflachen des Strukturteils 2 bezeichnet, auf 
denen nach der Vereinigung die zugehorigen Flachen 
des Teils 1 zu liegen kommen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich vorzug- 
lich zur Verbindung ebener oder flachiger Teiie, insbe- 
sondere Platten oder Sandwich-Strukturen aus Faser- 
verbundwerkstoff, wie sie in zunehmendem MaBe in der 
Verkehrstechnik eingesetzt werden. 

Patentanspriiche 
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1. Verfahren zur kJebenden Verbindung ebener 
oder flachiger Teile, insbesondere Platten aus Fa- 
serverbundwerkstoff, dadurch gekennzeichnet, 
daB die miteinander zu verklebenden Bereiche der 
Teile mit sich nach der Verklebung uberlappenden 
Zungen versehen werden, daB die Kontaktflachen 
der Zungen mit Kleber benetzt werden, daB die 
Teile unter einem Winkel a derart zusammenge- 25 
schoben werden, daB keine Beruhrung der mit Kle- 
ber benetzten Flachen der Zungen mit den Haftfla- 
chen des anderen Teiles wahrend der Verschiebung 
erfolgt und daB nach Erreichen der Endlage der 
miteinander zu verklebenden Teile eines oder bei- 
de derart verschwenkt werden, daB der Winkel a 
verschwindet 

2. Verfahren zur klebenden Verbindung ebener 
oder flachiger Teile. insbesondere Platten aus Fa- 
serverbundwerkstoff, dadurch gekennzeichnet, daB 35 
die miteinander zu verklebenden Bereiche der Tei- 
le mit sich nach der Verklebung uberlappenden 
Zungen mit einer kammartigen Struktur versehen 
werden, daB in den Endbereichen der beiden Teile 
Schlitze vorgesehen sind, daB die Kontaktflachen 40 
der Zungen mit Kleber benetzt werden, daB die 
Teile derart zusammengeschoben werden, daB jede 
Zunge des einen Teils sich fiber die gegenuberlie- 
gende Zunge des anderen Teils legt, daB durch Auf- 
bringen eines Klebedruckes senkrecht zur Platte- 
nebene eine auBerst gute Klebeverbindung zwi- 
schen diesen beiden Teilen erfolgt 

3. Verfahren zur klebenden Verbindung ebener 
oder flachiger Teile, insbesondere Sandwich-Struk- 
turen aus Faserverbundwerkstoff, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die miteinander zu verklebenden Be- 
reiche der Teile mit sich nach der Verklebung uber- 
lappenden Zungen versehen werden, daB die Kon- 
taktflachen der Zungen mit Kleber benetzt werden, 
daB die zwischen zwei benachbarten Zungen der 55 
beiden Sandwich-Strukturen beim Ausschneiden 
der Zungen verbliebenen Stege der Deckhaut der- 
art abgeklappt werden, daB sie die entsprechenden 
Bereiche des Sandwich-Kernes bedecken, wobei 
sie mit dern Kern verklebt werden, daB zum Ver- 
kleben der beiden Sandwich-Teile diese Deckhaut- 
stege zusatzlich zu den Zungen bzw. deren Seiten- 
wanden mit einer Klebstoffschicht benetzt werden, 
die fur eine weitere Verbindung der Sandwich-Tei- 
le sorgt; die beim Ausschneiden der Zungen ver- 
bliebenen Stege konnen aber auch abgeschnitten 
werden, so daB die Sandwich-Stege direkt mitein- 
ander verklebt werden. ■ 
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4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Ausbildung der Zungen mit einem Doppel- 
knick erfolgt, so daB sie einen flachigen Versatz zur 
Ebene der miteinander zu verklebenden Teile auf- 



weisen. 
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